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Introduzione
Nel 1960 nasce il primo laser a rubino
per mano di T H. Maiman, anche se,
solo in teoria A. Einstein ne parlo nel
1917, ma solo nel 1988, questa tecno-
logia € entrata a far parte del settore
odontotecnico e da quel periodo, mol-
te aziende del settore si sono prodiga-
te nella produzione di saldatrici e come
accade in elettronica, le apparecchia-
ture hanno subito riduzioni costi e di
dimensioni davvero eccezionali (fofo 1),
In ortodonzia, 'avvento di saldatrici
laser ha dato una svolta di grandissi-
ma importanza perché la saldatura a
fiamma per I'unione di filo/banda o
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Foral - Saldatrice laser dell ‘wltima

generazione

Foo? — Saldatura a famma con
apporto oi saldame a base of argento
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Fotad - Principio di funzionamento di un laser

filo/filo, avviene solo mediante una
saldobrasatura con l'apporto di un
metallo legante a base di argento a
basso punto di fusione chiamato sal-
dame (foto 2J, che purtroppo, a contat-
to con la saliva della cavita orale, la-
scia avvenire un’elettrolisi che permet-
te il rilascio in bocca di ioni e per que-
sta ragione, non risulta conforme alla
direttiva 93/42 CEE. Al contrario, la
saldatura laser fonde unicamente i
pezzi da unire e se necessario, 'unico
materiale d'apporto & lo stesso dei due
pezzi da unire,

Frequentemente si sente parlare disal-
dature laser non durature e soprattut-
to non completamente passive per l'ec-
cessivo tiraggio tra i due pezzi uniti da
questo sistema; € a mio avviso estre-
mamente importante conoscere la
metodologia di saldatura perché, un
corretto processo di preparazione delle
due parti non pud far altro che dare
un risultato squisitamente eccellente.

Aspetti tecnici del laser

Laser, acronimo della frase Light Am-
plification by Stimulated Emission of
Radiation, che tradotto significa: Am-
plificazione della Luce mediante Emis-
sione Stimolata di Radiazioni.
Quando il laser € in funzione, i flash
luminosi della lampada eccitatrice (foto
3) nella sostanza attiva del laser, innal-
zano le molecole dallo stato energeti-
co fondamentale ad un livello energe-
tico maggiore.

Questa fase chiamata “pompaggio ot-
tico”, porta ad una occupazione del li-
vello energetico che comporta una
deviazione dell’equilibrio termico, per
cui la maggioranza delle molecole si
trova in stato eccitato.

Quando la luce di lunghezza d'onda
adeguata cade su una molecola ecci-
tata, essa si amplifica.

Lenergia luminosa emessa dagli ato-
mi stimolati viene fatta andare avanti
ed indietro all'interno del risonatore
che porta alle sue estremita degli spec-
chi. ogni volta che la luce arriva ad uno
specchio, ottiene nuova energia dagli
atomi che vengono riforniti di questa
dalla lampada flash. una parte di que-
sta energia passa attraverso uno spec-
chio e quindi resa disponibile per I'im-
piego, mentre I'altra parte € riflessa
verso |'estremita opposta del risonato-
re per consentire al processo di conti-
nuare.

La sostanza attiva del laser & Granato
(G) di Alluminio (A) = Ittrio (Y) dotato
di neodimio (ND) da cui la definizio-
ne LASER ND:YAG.

La densita di energia che il laser pud
concentrare, ¢ dell’'ordine di 800/1000
Kw/em2. A livello di paragone, utiliz-
zando la stessa lente, la densita di ener-
gia che i raggi del sole possono con-
centrare & di 0,5 Kw/cm2 (grafico A). La
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DIFFERENZADI POTENZA
TRAIL SOLE ED UN LASER

KW/cm2

differenza di circa 2000 volte rispetto
al sole, lascia intuire quanto un laser
possa scaldare e fondere una piccolis-
sima parte di metallo permettendo di
ottenere saldature a basso apporto ter-
mico ed estremamente precise.

Caratteristiche
dell’apparecchiatura laser

Come detto nell'introduzione, le di-
mensioni delle apparecchiature per le
saldature laser hanno raggiunto di-
mensioni e poso molto ridotte (foto 4)
al punto tale da poter appoggiare la
saldatrice su un banco di lavoro o fis-
sata a parete.

La mark Uno possiede un display gra-
fico (fofo 5) che permette di leggere i
parametri impostati nei 99 program-
mi disponibili. Uimpostazione pud
avvenire all'esterno della macchina o
addirittura, nella camera di saldatura,
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Differenza of enereia ra
if sole ed il laser

Foto 4 — Saldatrice faser di nltima generazione
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Foro 5 — Display grafico per la letinra dei paramerri

per mezzo di un joystick interno (folo o).
[l raggio laser pud essere controllato
mediante una regolarione di:
‘potenza espressa in Kw

-durata dell'impulso espresso in ms
«diametro dello spot

-frvqm-nm della ripetizione dello sparo
-erogazione del gas argon
Lapparecchio permette di salvare i
dati per ogni fase di saldatura in modo
da poterli richiamare con facilita al
momento del bisogno.

Il controllo del delle fasi lavorative vie-
ne controllato per mezzo di uno ste-
reomicroscopio a 10x dove, per il mio
utilizzo ai corsi, € stata installata an-
che una telecamera interna (folo 7) per
la visualizzazione esterna del campo
operativo grazie ad un monitor {fofo 8)
oppure tramite xi-.i-.'l.r|.1rui+.'fin|u' a
grande schermo.

Laccensione dell’apparecchiatura ¢
come I'avviamento di un’autovettura:
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Foer 6 — Javstick interne per la progranmtazione

Fota 7
Stereomicroscopio ¢ felecamera inferna
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la rotazione oraria della chiave appo-
sita, permette I'avvio del processo nel
risonatore per la produzione di luce
laser mentre, un eventuale arresto,
puo essere fatto mediante I'apposito
tasto di stop (foto 9.

La protezione dei pezzi da saldare ¢
fatta per mezzo dell’ erogazione di gas
Argon garantito puro al 99.998%, (folo
10} che viene attivato per mezzo della
prima pressione sul pedale di azione
del laser e reso disponibile per i se-
condi impostati sui comandi -da 3 a
Y secondi prima e durante del proces-
so di saldatura grazie alla seconda
pressione sullo stesso pedale -. La
pressione di esercizio deve essere im-
postata sul riduttore di pressione a 1,5

Foa B

bar e le bombole devono essere ben

protette, contenute in un’apposita ra-
strelliera e bloccate per mezzo di una
catena. Il raffreddamento avviene
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Forn &
Schermo per la videotras-
missione del campo operativo

Comandi di avvio e stop dell apparecchiatura

grazie ad un sistema ad acqua bi-di-
stillata contenuta in un apposito con-
tenitore laterale dove @ possibile leg-
gere il livello min/max.



Foto 11

Utilizzo pratico
in ortodonzia

Monostante il laser possa saldare qua-
lunque tipo di metallo, in ortodonzia
l'impiego si restringe maggiormente
agli acciai inossidabili,

Il settaggio della saldatrice ¢ partico-
larmente facile: & sufficiente fare alcu-
ne prove per capire immediatamente

Visione del conratio delle due pavii da saldare
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Foro 10

come creare un rapporto potenza/du-
rata/frequenza impulsi/diametro spot.
i primaria importanza & il fatto che
se le superfici sono lucide, parte del
laser tende a riflettere e quindi a dis-
siparsi; se le superfici sono ruvide o
opache, il raggio viene assorbito com-
pletamente quindi, la potenza deve
essere un pochino ridotta. Altra diffe-
renza riguarda lo spessore delle parti
da saldare che ovviamente richiede
una potenza ed una durata dell'im-

Fabio Fantozzi, Saldatura taser: aspediy |

Bambole e viduttove di pressione del gas Argon

pulso diversificata,

Le parti da unire devono essere prati-
camente a contatto (foto 11} perché se
rimane anche un piccolissimo spazio
tra i due pezzi, la discrepanza ingran-
dita 10 volte dallo stereomicroscopio,
rende la distanza ancora pit grande
rendendo impossibile saldare le parti
senZa creare una unione con apporto
di metallo aggiuntivo,

Il materiale di apporto per questo tipo
di metallo @ il classico filo per legatu-

cenick ¢ mretodologin pratica d'use i ortodonzia
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ra da (,10mm che abitualmente viene
venduto in rocchetto oppure se neces-
sario si pud utilizzare un acciaio duro
elastico da bobina del diametro di
(1 40mm e quando si rende necessario,
viene utilizzato poggiando I'estremita
del filo sul punto dove deve esserci
apporto di metallo (fote 12) seguendo
poi la linea di saldatura prevista.

Un particolare vantaggio in ortodon-
zia si ha anche nelle riparazioni di ar-
chi o ganci perché non ¢'e alcuna ne-
cessita di ri-fabbricare il pezzo e quin-
di di rimuovere o aggiungere resina
acrilica. Altra cosa importante & la pos-
sibilita di aggiungere ausiliari a plac-
che, come ganci per trazioni elastiche
sugli adams o sugli archi, saldare ar-
chi vestibolari sulle componenti poste-
riori evitando l'inserzione distale al
canino, aggiunta di griglie su quad
helix o re.p. e tante altre cose ancora.

Conclusioni

Le apparecchiature laser per il nostro
settore sono di classe 4 pertanto sono
estremamente sicure — grazie a tutte
le protezioni di sicurezza previste-
come i dispositivi audio dell'ultima
generazione tipo lettori di cd/dvd.

Credo vivamente che trattandosi di
una metodologia che prima o poi sara

Foto {2

di routine in tutti i laboratori, ogni
odontotecnico deve conoscere a fon-
do, sia le saldatrici laser che le meto-
dologie di saldatura, per ottenere ma-
nufatti degni dell'evoluzione odonto-
tecnica di questo millennio.
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